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Description 

Ob jet de Tin vent ion 

[0001] La presente invention concerne une piece s 
d'usure composite realisee par coulee et constitute 
d'une matrice metallique dont la face d'usure comporte 
des inserts ayant de bonnes proprietes de resistance a 
I'usure. 

Arriere-plan technoiogique a la base de I'invention 

[0002] L'invention conceme notamment des pieces 
d'usure utilisees dans des installations de broyage, de 
concassage et de transport de matieres abrasives di- 
verses que Ton rencontre dans les industries telles que 
cimenteries, mines, metallurgie, centrales electriques 
ou carrieres diverses. Ces pieces sont souvent soumi- 
ses a des sollicitations mecantques elevees dans la 
masse et a une forte usure par abrasion a la face tra- 
vaillante. II est des lors souhaitable que ces pieces pre- 
sentent une forte resistance a I'abrasion et une certaine 
ductilite pour pouvoir resister aux sollicitations mecani- 
ques telles que des chocs et pour pouvoir eventuelle- 
ment etre usinees. 

[0003] Etant donne que ces deux proprietes sont dif- 
ficilement conciliables entre elles dans la meme matie- 
re, on a deja propose des pieces composites ayant un 
noyau en alliage relativement ductile dans lequel sont 
noyes des inserts isoles ayant une bonne resistance a 
I'usure. 

[0004] Le document EP-A-0476496 propose cette 
technique pour la realisation de galets de broyage dont 
la face travaillante est garnie d'inserts en fonte au chro- 
me. 

[0005] Sachant que les matieres ceramiques ont des 
bonnes proprietes de resistance a I'abrasion, il est ega- 
lement connu d'utiliser ces materiaux pour ameliorer la 
resistance a I'abrasion de pieces d'usure. 
[0006] Le document EP-A-0575685, sur lequel les 
preambules des revendications 1 et 9 sont bases, pro- 
pose I'utiiisation de matieres ceramiques dans un mou- 
lage par coulee de precision en cire perdue de petites 
pieces d'usure. 

[0007] Ce precede bien connu utilise des modeles en 
cire qui doivent etre fondus pour I'obtension de la cavite 
du moule qui doit etre remplie de metal; ce moule est 
contitue lui-meme de ceramique et non d'un sable clas- 
sique. 

[0008] Selon ce document, on forme d'abord une ga- 
lette ceramique de structure spongieuse presentant un 
reseau tridimensionnel de pores ouverts communiquant 
tous entre eux. Cette galette ceramique est formee en 
versant dans un moule approprie des grains de matieres 
ceramiques et ensuite, une colle liquide d'une bonne 
fluidite, par exemple une resine liquide qui, apres dur- 
cissement, retient les grains pour former la structure ce- 
ramique. La matiere ceramique peut etre constitute 



d'oxyde d'aluminium ou d'oxyde de zirconium. Apres 
avoir ete prealablement impregnee de cire, cette galette 
est placee dans un moule destine a creer le modele en 
cire de la piece. Le modele en cire est alors coule et on 
realise enfin le moule ceramique par trempage du mo- 
dele en cire dans une barbotine de ceramique. Le moule 
ceramique contenant le modele en cire est alors chauffe 
de fagon a faire fondre le modele en cire. La cire s'ecou- 
le ainsi du moule en ceramique mais les galettes inse- 
rees au prealable dans le modele de cire restent colees 
aux parois du moule ceramique. 
[0009] Pour la coulee du metal dans le moule cerami- 
que, celui-ci est prechauffe a une temperature de I'ordre 
de 1150°c, generalement sous vide. 
[0010] Cette technique connue se limite toutefois au 
moulage de precision en cire perdue. De plus, la com- 
patibility entre la matrice metallique et la structure ce- 
ramique, notamment en terme de comportement ther- 
mique, ne pose guere de problemes pour les applica- 
tions mentionnees dans ce document, etant donne que, 
lors de la coulee du metal, le moule et la structure ce- 
ramique sont prechauffes a une temperature elevee. La 
technique est, en outre, limitee a la realisation de pieces 
particulieres tres precises, qui sont vendues a un prix 
tres eleve car le precede de moulage en cire perdue est 
lui-meme tres couteux. 

[0011] Le document « Ullmann's Encyclopedia of In- 
dustrial Chemistry »(1985), W. Gerhartz, VCH Verslags- 
gesellschaft, 5 th Edition XP002023826, page 5 mention- 
ne des compositions a base de Al 2 0 3 -Zr0 2 pour des en- 
gins de meulage destines a traiter des produits de fon- 
derie (billettes et « slabs »). 

Problemes a la base de i'invention 

[001 2] La technique decrite ci-dessus n'est pas trans- 
posable telle quelle a la fabrication de pieces d'usure de 
dimensions plus elevees pour des applications telles 
que rencontrees dans les installations de broyage, de 
concassage ou de transport de matieres abrasives ou 
les pieces presentent en general des sections d'au 
moins 25 mm, et souvent superieure a 40 mm. 
[0013] En outre, suivant la technique de la presente 
invention il n'est pas possible, ou tout au moins il est 
difficilement envisageable, de couler des pieces de fi- 
nes sections, par exemple inferieures a 25 mm, car ni 
le moule ni I'insert en ceramique ne sont prechauffes a 
haute temperature avant la coulee du metal. 
[0014] Par ailleurs, la piece subit habituellement un 
traitement thermique ulterieur. II faut done qu'il y ait une 
certaine compatibilite du point de vue comportement 
thermique entre la matiere ceramique et le metal pour 
eviter des fissurations dues aux chocs thermiques lors 
de la coulee du metal liquide sur les inserts ceramiques 
et celles pouvant etre engendrees lors du traitement 
thermique ulterieur et occasionnees par les coefficients 
de dilatation differents de ces deux materiaux. 
[0015] II faut, par ailleurs que les proprietes mecani- 
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ques de ta matiere ceramique soient adaptees a celles 
du metal afin de realiser une piece dont les proprietes 
repondent aux exigences de I'application particuliere a 
laquelle eile est destinee. 

[0016] Le but de la presente invention est de prevoir s 
une piece d'usure composite avec des inserts cerami- 
ques repondant, de facon satisfaisante, aux exigences 
enumerees ci-dessus. 

[0017] Un second probleme se pose dans le fait 
qu'au-dela d'une epaisseur de 25 mm de la matiere ce- 
ramique, on observe une mauvaise infiltration du metal. 
Un autre but de la presente invention vise a resoudre 
ce second probleme en proposant des geometries par- 
ticuiieres de la piece d'usure composite. 

Prlnclpaux elements caracteristlques de t'invention 

[0018] Pour atteindre le premier objectif, I'invention 
propose une piece d'usure composite realisee par cou- 
lee classique ou centrifuge. Elle est constitute d'une 
matrice metallique dont la surface d'usure comporte des 
inserts ayant de bonnes proprietes de resistance a 
I'abrasion, ces inserts 6tant realises en un materiau ce- 
ramique, lui-meme composite, constitue d'une solution 
solide ou phase homogene de 20 a 80% de Al 2 0 3 et 80 
a 20% de 2r0 2 , les pourcentages etant exprimes en 
poids de constituants. 

[0019] Le materiau ceramique peut en outre contenir 
d'autres oxydes dont la proportion en poids n'excede 
pas 3 a 4%. 

[0020] Selon une premiere forme d'execution prefe- 
ree de la presente invention, la composition de la ma- 
tiere ceramique est la suivante : 

55-60% en poids d'AI 2 0 3 , et 
38-42% en poids de Zr0 2 

[0021 ] Selon une autre forme d'execution preferee, la 
composition de la matiere ceramique est la suivante : 

70-77% en poids d'AI 2 0 3 , et 
23-27% en poids de Zr0 2 

[0022] La teneur en matieres ceramiques dans I'insert 
est comprise entre 35 et 80% en poids, de preference 
entre 40 et 60% et avantageusement de I'ordre de 50%. 
[0023] Cette matiere ceramique composite est reali- 
see a partir d'un agglomerat de grains ceramiques pre- 
sentant une granulomere comprise dans la gamme F6 
a F22 selon la norme FEPA, c'est-a-dire un diametre 
compris entre environ 0,7 mm et 5,5 mm. Ces grains 
ceramiques sont fabriques de maniere classique, par 
elect refusion, par frittage, par projection therm ique ou 
par tout autre precede permettant de fusionner les deux 
constituants. 

[0024] Les grains ceramiques sont agglomeres a 
I'aide d'une colle, dont la proportion n'excede pas 4% 
en poids par rapport au poids total de la gaiette, et est 



de preference comprise entre 2 et 3% en poids. Cette 
colle peut etre minerale ou organique. A titre d'exemple, 
on peut citer une colle a base d'un silicate ou une colle 
se presentant sous forme de resine epoxy. 
[0025] L'invention repose sur la constatation que 
I'oxyde d'aluminium (corindon) et l'oxyde de zirconium 
ont des proprietes relativement differentes, ce qui per- 
met, par un choix judicieux dans les fourchettes preci- 
tees, d'ajuster la durete, la tenacite et le coefficient de 
dilatation thermique du composite ceramique de facon 
a allier une bonne durete et une bonne tenacite et le 
rendre compatible avec I'application precise a laquelle 
la piece est destinee, d'une part, et pourobtenir, d'autre 
part, un coefficient de dilatation du composite cerami- 
que qui est proche de celui du metal de coulee choisi, 
c'est-a-dire de la fonte ou de I'acier ayant un coefficient 
de dilatation compris entre 10.1 Or 6 et 11. 10" 6 . 
[0026] L'oxyde de zirconium a I'avantage d'avoir un 
coefficient de dilatation qui est proche de celui du metal. 
En outre, il contribue a une bonne tenacite, c'est-a-dire 
qu'il reduit les risques de casse. 
[0027] L'oxyde d'aluminium, de son cote, contribue a 
une bonne durete. Au sein des galettes, ies particules 
de zircone presentes dans I'alumine permettent d'aug- 
menter la resistance a la fissuration de cette derniere et 
d'obtenir ainsi une tenacite superieure a celle de chacun 
des composants considere isolement, a savoir Zr0 2 ou 
Al 2 0 3 . 

[0028] Autrement dit, dans les pieces d'usure qui sont 
soumises a une forte abrasion, il y a interet a augmenter 
la proportion d'oxyde d'aluminium en ne depassant pas, 
toutefois, une certaine limite au-dela de laquelle la re- 
sistance a I'abrasion et la tenacite commencent a dimi- 
nuer. Dans ce cas, on choisit plutot la seconde gamme 
pour la composition ceramique. 

[0029] En revanche, pour les pieces qui sont soumi- 
ses a des chocs importants ou a des pressions elevees, 
il y a interet a privilegier le coefficient de dilatation au 
detriment de la durete et a augmenter la proportion 
d'oxyde de zirconium afin de diminuer les contraintes 
dans la piece et, de ce fait, les risques de casse. 
[0030] Pour les pieces ou il y a risque de fissuration 
lors de la coulee ou lors du traitement thermique ulte- 
rieur, il est egalement avantageux d'augmenter la pro- 
portion d'oxyde de zirconium pour approcher le coeffi- 
cient de dilatation de I'insert de celui de la matrice me- 
tallique. 

[0031] Le choix des proportions des constituants de 
I'insert ceramique composite peut, bien entendu, ega- 
lement tenir compte de la composition du m6tal de cou- 
lee en vue des proprietes qu'exige I'application a laquel- 
le la piece est destinee. De meme, le choix de la com- 
position du metal de coulee peut etre adapte a la nature 
de I'insert composite. 

[0032] Afin de resoudre le probleme de la mauvaise 
infiltration du metal liquide au sein de la phase cerami- 
que, diverses geometries sont proposees dans le cadre 
de la presente invention. 
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[0033] Dans !e cas particulier ou I'epaisseur de la ga- 
lette realisee en materiau ceramique devient importan- 
te, on proposera, selon une premiere forme d'execution, 
deux ou plusieurs galettes en materiau ceramique su- 
perposees tout en maintenant celles-ci separees par un 
espace minimal de I'ordre de 10 mm afin de permettre 
I'arrivee du metal liquide. Ceci permet d'obtenir ainsi 
une infiltration correcte des diverses galettes. De cette 
maniere, on obtient une augmentation appreciable de 
la proportion de la phase ceramique au sein de Tinsert 
sans etre conf ronte au probleme de la mauvaise infiltra- 
tion par le metal. 

[0034] Selon une autre forme d'execution, on propo- 
sera plutot de realiser la galette sous la forme d'une 
structure en "nids d'abeilles" qui comprend diverses cel- 
lules el6mentaires se presentant sous forme polygonale 
ou circulaire au sein de la phase ceramique. De prefe- 
rence, I'epaisseur des parois des differentes cellules 
constituant la phase ceramique varie entre 5 et 25 mm. 
[0035] A nouveau, cette forme d'execution permet 
d'augmenter la quantite de la phase ceramique sans ris- 
quertoutefois le probleme d'une mauvaise infiltration du 
metal liquide dans le cas d'une piece dont I'usure s'ef- 
fectue plus part icu lie rem ent en profondeur. 
[0036] A nouveau, I'avantage reside dans le fait que 
les parois n'excedent pas I'epaisseur limite d'infi It ration 
du metal liquide, qui est d'environ 25 mm, avec toutefois 
une hauteur qui est pratiquement egale a la hauteur de 
la piece composite. En outre, en proposant cette secon- 
de forme d'execution de realisation de la galette sous 
forme de "nids d'abeilles", on observe I'amelioration du 
processus de broyage. En effet, il se cree, apres un cer- 
tain temps de service, des alveoles creusees dans la 
partie cellulaire metallique, qui se remplissent ensuite 
de matiere a broyer et assurent ainsi un role d'auto-pro- 
tection contre I'usure. Ce prof i I permet avantageuse- 
ment d'eviter a la matiere broyee de creer des chemins 
d'usure preferentiels se traduisant par une chute de de- 
bit pour les broyeurs. On observe en outre que cette 
structure sous forme de "nids d'abeilles" selon la secon- 
de forme d'execution preferee permet de diminuer le ris- 
que de la propagation des fissures qui pourraient se de- 
velopper dans la galette infiltree lors de la realisation de 
la piece. En effet, les criques qui se formeraient se fer- 
ment alors sur elles-memes et ne se propagent pas 
dans la piece entiere. 

Breve description des figures 

[0037] 

La figure 1 decrit une piece d'usure composite se- 
lon une premiere forme d'execution 
preleree de la presente invention. 

La figure 2 decrit une piece d'usure composite se- 
lon une seconde forme d'execution de 
la presente invention. 

La figure 3 decrit une application particuliere pour 



une piece d'usure composite selon la 
presente invention. 

Exemples 

5 

Exemple 1 : fabrication d'un ejecteur de concasseur a 
axe vertical 

[0038] On forme un melange de 75% de Al 2 0 3 et 23% 
10 de Zr0 2 dont on fusionne par electrofusion les deux 
constituants pour former des grains composites d'une 
granulomere comprise dans les categories F6 a F20 
de la norme FEPA. On verse ensuite ces grains dans 
unmoulede forme appropriee avec une code liquide qui, 
is apres durcissement, retient les grains ensemble pour 
former une galette ceramique. 

[0039] Dans cet exemple particulier, il est recomman- 
de d'utiliser la configuration representee a la figure 1, 
qui prend deux galettes ceramiques superposees et 

20 laissant entre elles un espace de 10 mm. Ces galettes 
sont disposees dans un moule approprie, de preference 
en sable, dans lequel on coule ensuite une fonte liquide 
comprenant 3% de carbon e, 26% de chrome et d'autres 
elements traditionnels en faible proportion que Ton ren- 

25 contre toujours dans les alliages de ce type. On realise 
ainsi une piece d'usure avec des inserts ceramiques 
d'une durete de I'ordre de 1 600 Hv avec un coefficient 
de dilatation voisin de 8.10 -6 , maintenu dans une matri- 
ce de fonte d'une durete voisine de 750 Hv. 

30 

Exemple 2 : fabrication d'un rotor de concasseur. 

[0040] On prepare la matiere ceramique comme dans 
I'exemple 1 mais en choisissant, cette fois-ci, une com- 
35 position qui privilegie le coefficient de dilatation au de- 
triment de la durete, c'est-a-dire en prenant 40% de 
Zr0 2 et 60% de Al 2 0 3 . 

[0041] Etant donne que I'epaisseur est particuliere- 
ment importante pour ce genre de piece, on utilise une 
40 configuration sous forme de "nids d'abeilles" telle que 
representee a la figure 2. Dans ce cas, la structure est 
en forme de "nids d'abeilles" dont les cellules ont des 
parois dont I'epaisseur est d'environ 20 mm et dont la 
hauteur est pratiquement egale a la hauteur de la piece 
45 composite. Cette structure est realise a I'aide d'un acier 
au manganese avec une composition de 1% de carbo- 
ne, 14% de manganese et 1,5% de molybdene. 
[0042] On realise ainsi une piece composite d'une du- 
rete d'environ 1 350 Hv avec un coefficient de dilatation 
50 voisin de 9.10 -6 . Le but est ici de diminuer le risque de 
criques dans la piece a cause du niveau d'impact eleve 
auquel est soumis ce type de piece. 

Exemple 3 : battoir 

55 

[0043] La figure 3 represente un exemple d'une ga- 
lette ceramique utilisee pour une application dans les 
battoirs, qui permet de renforcer les trois phases d'usure 
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du battoir. La galette ceramique est une piece unique, 
situee au sein de la phase metallique. 



Revendications 

1. Piece d'usure composite realises par coulee clas- 
sique ou centrifuge utilisant des moules de sable et 
constitute d'une matrice metallique dont la ou les 
faces travaillantes comprennent des inserts ayant 
une bonne resistance a I'usure, caracterisee en ce 
que les pieces ont une section superieure a 25 mm 
et en ce que les inserts sont constitues a partir d'une 
galette ceramique impregnee d'un metal liquide lors 
de la coulee, cette galette ceramique etant consti- 
tuee d'une solution solide homogene de 20 a 80% 
de Al 2 0 3 et 80 a 20% de Zr0 2 , les pourcentages 
etant exprimes en poids des constituants. 

2. Piece d'usure composite selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce que la matiere ceramique com- 
prend de 55 a 60% en poids de Al 2 0 3 et de 38 a 
42% en poids de Zr0 2 . 

3. Piece d'usure composite selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce que la matiere ceramique com- 
prend de 70 a 77% en poids de Al 2 0 3 et de 23 a 
27% en poids de Zr0 2 . 

4. Piece d'usure composite selon I'une quelconque 
des revendications precedentes, caracterisee en 
ce que la teneur en matieres ceramiques dans I'in- 
sert est comprise entre 35 et 80% en poids, de pre- 
ference entre 40 et 60% et avantageusement de 
I'ordre de 50%. 

5. Piece d'usure composite selon Tune quelconque 
des revendications precedentes, caracterisee en 
ce que les inserts sont constitues d'un agglomerat 
de grains ceramiques composites ayant une granu- 
lomere comprise dans la gamme F6 a F22 selon 
la norme FEPA. 

6. Piece d'usure composite selon Tune quelconque 
des revendications precedentes, caracterisee en 
ce que les grains ceramiques sont fabriques par 
electrofusion, parfrittage, par projection thermtque 
ou tout autre precede. 

7. Piece d'usure composite selon I'une quelconque 
des revendications precedentes, caracterisee en 
ce que les grains ceramiques sont solidarises a 
Taide d'une colle liquide minerale ou organique en 
vue de la realisation de la galette ceramique. 

8. Piece d'usure composite selon la revendication 7, 
caracterisee en ce que la galette ne contient pas 
plus de 4% de colle. 



9. Piece d'usure composite r6alisee par coulee utili- 
sant des moules de sable et composee d'une ma- 
trice metallique comprenant au moins une galette 
ceramique, caracterisee en ce que les pieces ont 
5 une section superieure a 25 mm et en ce qu'au 
moins deux galettes ceramiques sont juxtaposees, 
laissant entre elles un espace de i'ordre de 10 mm 
afin de permettre I'arrivee du metal liquide. 

io 10. Piece d'usure composite realisee par coulee clas- 
sique ou centrifuge selon I'une quelconque des re- 
vendications precedentes, constituee d'une matrice 
metallique comprenant une galette ceramique re- 
sistante a i'usure, caracterisee en ce que la galette 

1$ ceramique se presente sous la forme d'une struc- 
ture en nids d'abeilles dont les diverses cellules 
sont de forme polygonale ou circulaire au sein de 
la phase ceramique. 

20 11. piece d'usure composite selon la revendication 1 0, 
caracterisee en ce que I'epaisseur des parois des 
diff erentes cellules constituant la phase ceramique 
varie de 5 a 25 mm. 

25 

Patentanspruche 

1. VerbundverschleiBteil, das durch herkommlichen 
GuB oder SchleuderguB unter Verwendung von 

30 Sandformen verwirklicht ist, und das aus einer me- 
tallischen Grundmasse besteht, deren tragende 
Flache oder Flachen Einsatze aufweisen, die eine 
gute VerschleiBfestigkeit haben, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teile einen Querschnitt uber 25 

35 mm haben, und daB die Einsatze aus einer kerami- 
schen Platte gebildet sind, die bei dem GuB mit ei- 
nem flussigen Metall getrankt wurde, wobei diese 
keramische Platte aus einer homogenen, festen L6- 
sung aus 20 bis 80% Al 2 0 3 und 80 bis 20% Zr0 2 

40 besteht, wobei die Prozentsatze in Gewichtspro- 
zent der Bestandteile ausgedruckt sind. 

2. VerbundverschleiBteil gemaB Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das keramische Material 55 

45 bis 60 Gewichtsprozent Al 2 0 3 und 38 bis 42 Ge- 
wichtsprozent Zr0 2 aufweist. 

3. VerbundverschleiBteil gemaB Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das keramische Material 70 

50 bis 77 Gewichtsprozent Al 2 0 3 und 23 bis 27 Ge- 
wichtsprozent Zr0 2 aufweist. 

4. VerbundverschleiBteil gemaB irgendeinem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 

55 net, daB der Gehalt an keramischen Materialien bei 
dem Einsatz zwischen 35 und 80 Gewichtsprozent, 
vorzugsweise zwischen 40 und 60 Gewichtspro- 
zent liegt, und in vorteilhafter Weise ungefahr 50% 
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betragt. 

5. VerbundverschleiGteil gemaG irgendeinem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daG die Einsatze aus einem Agglomerat von 
keramischen Verbundkornern bestehen, die eine 
Kornklassierung haben, die in dem Bereich F6 bis 
F22 gemaG der FEPA-Norm liegt. 

6. VerbundverschleiGteil gemaG irgendeinem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daft die keramischen Korner durch Elektro- 
schmelzen, durch Sintern, durch thermisches Sprit- 
zen oder nach irgendeinem anderen Verfahren her- 
gestellt sind. 

7. VerbundverschleiBteil gemaG irgendeinem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daG die keramischen Korner mit Hilfe eines mi- 
neralischen oder organischen, flussigen Klebers 
miteinander verbunden werden, urn die keramische 
Platte zu verwirklichen. 

8. VerbundverschleiGteil gemaG Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Platte nicht mehr als 4% 
Kleber enthalt. 

9. VerbundverschleiGteil, das unter Verwendung von 
Sandformen durch GieGen hergestellt ist und aus 
einer metallischen Grundmasse besteht, die min- 
destens eine keramische Platte aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Teile einen Querschnitt 
uber 25 mm haben, und daG mindestens zwei ke- 
ramische Platten nebeneinander angeordnet sind, 
zwischen denen ein Zwischenraum von ungefahr 
1 0 mm gelassen ist, um die Zuf uhrung des flussigen 
Metalls zu ermoglichen. 

10. VerbundverschleiGteil, verwirklicht durch her- 
kdmmlichen GuG oder SchleuderguG, gemaG ir- 
gendeinem der vorhergehenden Anspruche, das 
aus einer metallischen Grundmasse besteht, die ei- 
ne verschleiGfeste, keramische Platte aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daG die keramische Platte 
eine Bienenwabenstruktur hat, deren verschiedene 
Zellen eine polygonale oder kreisfdrmige Form in- 
nerhalb der keramischen Phase haben. 

11. VerbundverschleiGteil gemaG Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daG die Dicke der Wande 
der verschiedenen Zellen, aus denen die kerami- 
sche Phase besteht, von 5 bis 25 mm variiert. 



Claims 

1 . Composite wear component produced by classical 
or centrifugal casting using sand moulds and con- 



sisting of a metal matrix whose working face or fac- 
es include inserts which have a very high wear re- 
sistance, characterized in that the components 
have a section larger than 25mm and in that the in- 

5 serfs consist of a ceramic pad, this ceramic pad 
consisting of a homogeneous solid solution of 20 to 
80 % of Al 2 0 3 and 80 to 20 % of Zr0 2 , the percent- 
ages being expressed by weights of the constitu- 
ents, and the pad then being impregnated with a 

10 liquid metal during the casting. 

2. Composite wear component according to Claim 1 , 
characterized in that the ceramic material includes 
from 55 to 60 % by weight of Al 2 0 3 and from 38 to 

15 42 % by weight of Zr0 2 . 

3. Composite wear component according to Claim 1 , 
characterized in that the ceramic material includes 
from 70 to 77 % by weight of AI 2 O a and from 23 to 

20 27 % by weight of Zr0 2 . 

4. Composite wear component according to any one 
of the preceding claims, characterized in that the 
content of ceramic materials in the insert is between 

25 35 and 80 % by weight, preferably between 40 and 
60 % and advantageously of the order of 50 %. 

5. Composite wear component according to any one 
of the preceding claims, characterized in that the 

30 inserts consist of an aggregate of composite ceram- 
ic grains which have a particle size within the range 
F6 to F22 according to the FEPA standard. 

6. Composite wear component according to any one 
35 of the preceding claims, characterized in that the 

ceramic grains are manufactured by electrofusion, 
by sintering, by flame spraying or any other proc- 
ess. 

40 7. Composite wear component according to any one 
of the preceding claims, characterized in that the 
ceramic grains are joined integrally with the aid of 
an inorganic or organic liquid adhesive with a view 
to the production of the ceramic pad. 

45 

8. Composite wear component according to Claim 7, 
characterized in that the pad does not contain more 
than 4 % of adhesive. 

50 9. Composite wear component produced by casting 
using sand moulds and composed of a metal matrix 
including at least one ceramic pad, characterized in 
that the components have a section larger than 
25mm and in that at least two ceramic pads are 

55 placed side by side, leaving a gap of the order of 1 0 
mm in order to permit the arrival of the liquid metal. 

10. Composite wear component produced by classical 
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or centrifugal casting according to any of the pre- 
ceeding claims and made up of a metal matrix in- 
cluding a wear-resistant ceramic pad, character- 
ized in that the ceramic pad is in the form of a hon- 
eycomb structure in which the various cells are of 
polygonal or circular shape within the ceramic 
phase. 

1 1 . Composite wear component according to Claim 1 0, 
characterized in that the thickness of the walls of 
the various cells constituting the ceramic phase var- 
ies from 5 to 25 mm. 
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